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ПРОГНОЗИРОВАНИЕ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ПЛОТНОСТЕЙ 
ПРИ ПРЕССОВАНИИ ДРЕВЕСНОСТРУЖЕЧНЫХ ПЛИТ
Одним из возможных дефектов древесностружечных плит явля­
ется их неизбежная послойная неоднородность, возникающая вслед­
ствие пьезотермообработки. Настоящая статья  посвящена установ­
лению конкретных причин этой неоднородности и разработке зако­
номерностей, позволяющих ее прогнозировать в зависимости от па­
раметров технологических режимов пьезотермообработки.
Согласно экспериментал ьньм данным [ l ]  в процессе прессова­
ния древесных композиций температура растет по линейному закону 
и примерно через 2 .5 . . .3  №н достигает стабильного значения. В 
наружных слоях стабильные значения температур несколько выше, 
чем во внутренних (примерно на 2 0 °С ). Точка досгижа1ия постоян­
ных значений температуры практически совпадает с ма к си мал ь но И 
плотностью пакета, которая также растет линейно. Это позволяет 
найти взаимосвязь ряда переменных факторов, характеризующих де­
формационную картину композиции при ее прессовании. При этом 
дагрувсщиу приводит К ОНйАУНЙМ СиПрОТйЬЛ6НюЯ И ЖоСТкости комло— 
зиции. Эти снижения характеризуются соответствующими термиче- 
окими коэффициентами t К  £ , которые в соответствии с 
экспериментальными данными [ 2 ] аппроксимируются показательными 
функциями
-к Г* J it T - M ) г  г к  г .р ф - 2 0 )  ( I )
т  20 °С 6̂ 20°С е ■’ Т  ^20°С i  20°С *
где &2 qoq , EgQOf-,<5Т ,Е Т~ сопротивление и жесткость композиции
при комнатной температуре и температуре обработки Т  ,
2.̂  “  -0,006; 3.2 “  -0,027 - эмпирические показатели.
На рисунке приведены графики, определяющие характер изме­
нения температур в наружных и внутренних слоях плиты, соответ­
ствующие этим температурам графики термических коэффициентов 
* G ,  и приращения деформационного коэффициента, т .э .о т ­
ношения K j -q / К у .  для наружных слоев по сравнению с внутренни­
ми
Д  _ Ктф _  Kjfti _  е0021(Тн-20)_ О,ОМ ( Ц - 2 0 ) . (2 )
К т Е Ктнб ■ К ц е  ^
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Закономерно or и изменения температуры, плотности и 
параметров дефорж рования в наружных и шугрзнних 
слоях древесностружечных плит:
1 -Т н о р ,г  -ТЦ/н • 3 - Гт<*дц { Тб нар’
5 - & Ш  
К Т Е
Приращение деформационного коэффициента показывает, насколько 
интенсивнее накапливаются деформации в наружных слоях по срав­
нению о внутренними. Этим коэффициентом можно воспользоваться 
для объяснения неравномерной плотности плит по сечению за счет 
разности в остаточных деформациях наружных и шутранних слоев. 
При этом необходимо учитывать, что максимальная плотность дос­
тигается раньше полного прогрева пакета примерно го прошествии 
не более 1/2.. .2/3 времени прессования (см .рисунок). Таким об­
разом, при подсчете деформационных коэффициентов Л'гф/^ГС СЛ9~ 
дует учиты.вать не конечные температуры слоев,, а фактические 
при достижении расчетной плотности.
Предположим в первом приближении, что плотности и теппе-
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ратуры распределены по сечению прессуемого древесноклеевзго 
пакета по линейному закону. Это позволяет в наиболее простой 
форме записать два условия, связывающие плотность внутренних 
Р и наружных р ц  слоев изделия. Первое условие соответ­
ствует сохранению массы изделия
р - Рн+М , О)
где р  - средняя плотность.
Второе условие определяет среднее остаточное уплотнение 
как полусумму уплотнений в наружных и внутренних слоях. При 
этом предполагается, что интенсивн-сть разштия уплотнений про­
порциональна соответствующим деформационным коэффициентам, за ­
висящим от температуры [3]^ =С ^24/Т~х0 )
Услоше взаимосвязи уплотнений имеет вид
О)
Подставляя значения деформационных коэффициентов, приво­
дим условие (4 )  к виду
Л024(Т~20)> _£
е  ь о с т ~ 1
( 5 )
'Н  "   6 .
  т> т  т•//т'Ф.т\   _ __________________ * _______  _
1 до I  ^   ̂  ̂ I =i| / у  1 i g j  — i orouoparjf ра п  ра о i рп рэаа гта п рипоти xi
^  наружных и внутренних слоях и средняя
температура соответственно.
Выразим остаточные уплотнения через плотности согласно вы­
веденным, в [ З ]  уравнениям
-ост1 У- .Сб)
3 * С/ з
где 6 0 * -0,6 3 МПа, 5 - 25,26 МПа ^  ; <3 « 375 МПа ф  - эм­
пирические коэффициенты для древесноклеевой композиции.
В формуле ( б )  можно пренебречь и'орым и третьим членами вы­
ражающими упругие компоненты деформации, так как они значитель­
но меньше первого члена. После подстановки значений остаточных 
уплотнений в (5 )  получаем
V  .on)/ п.\ n n u fr i.o n ),




Решая совместно уравнения (3 )  и (7 )  при известной средней 
плотности р  и законе изменения температур в наружных и внут­
ренних слоях пакета, можно определить динамику роста плотностей 
в любых частях пакета, а также конечные плотности слоев после 
пьезотермообработки. Решения выведенных уравнений при максималь­
ном и минимальном времени стабилизации плотности (см .рисунок)
tOm in’^ O T  - ^ O m r i^ r  И сР 8лней Расчетной плотности 
tP  ”  0,800 г/см3 дали следующие распределения плотностей между 
внутренними и наружными слоями:
при tom in Р б  “  0,660 г/см3; р н ■ 0,940 г/ом3; 
при t0max “  0.620 г/см3‘, р н * 0,930 г/смэ .
Полученные конкретные значения плотностей показывают, что 
увеличение разрыва между временем прогрева и временем достиже­
ния расчетной плотности приводит к более однородному распреде­
лению плотностей. Относительные расхождения в величинах плотно­
стей при крайних значениях времен достижения расчетной плотно­
сти оэставляют в наружных слоях » 4,1/6 »
0,980
во внутренних СЛОЯХ “ 6 ,1$ .
0,660
При значительной вариантности свойств стружки и зависимо­
сти этих овойотв от фракционного состава такие расхождения сле­
дует признать малыми. Поэтом/ можно утверждать, что возможные 
колебания во времени достижения расчетной плотности незначи­
тельно влияют на однородность получаемого изделия.
Найденные распределения плотностей соответствуют экспери­
ментальным данным [4  ] .
Выводы
1. Неоднородно от ь плотности древесностружечных плит по сечению 
является следствием различия температур наружных и внутрен­
них слоев прессуемого пакета при пьезотермообработке.
2. Выведенные зависимости позволяют прогнозировать распределе­
ние плотностей но сечению плиты.
3. Анализ полученных зависимостей позволяет наметить пути 
уменьшения неоднородности строения плит, что может быть до­
стигнуто за счет интенсификации уплотнения пакета до дости­
жения расчетной плотности при обеспечении максимально воз­
можной равномерности его прогрева.
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ЧСПОЛЬЗОЗАНЛЗ ГИДРОЛИЗНОГО ЛИГНИНА 
Б ПРО ИЗ 30 ДОТ 33 ДР38Е0Н0СГРУ1ЕЧНЫХ ПЛИТ
В настоящее время многие предприятия по производству плит 
испытывают дефицит сырья. 3 то же премя на предприятиях гидро­
лизной промышленности по данным НПО Гидролизпром остается свы­
ше I  млн.т. в год (н а  АСВ) неутилизируемого гидролизного лиг­
нина, который мз г бы наити рациональное применение в произшд- 
сгве различных видов плит [ i ]  .
Вопросу рационального применения гидролиз ю го  лигнина по­
священо большое количестве научных работ [1 -5 ] . Одним из воз­
можных напрашзний крупнотоннажного испоЛоэования гидролизного 
лигнина может быть его использование в различных видах плит 
[5-7].
Из литературных источников известно, 'что применение мелко­
дисперсного гидролизного лигнина в производстве древесностру­
жечных плит вызывает большие технологические трудности и мак­
симальное количество утилизируемого лигнина не превышает 6% от 
массы плиты [б —7J . 3 1971 г. 3 .3 .Арбузов предложил способ ис­
пользования активированного аммиаком гидролизного лигнина в ка­
честве наполнителя среднего слоя плиты, причем объем среднего
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